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Crrrtrradrrroo Am 


Trim 


Principais partes de um torno paralelo horizontal 


A - Cabeçote fixo 

B - Cabeçote móvel 

C - Avental 

D - Barramento 

E - Caixa de mudança (câmbio) das velocidades de avanço 
F - Fuso 

G - Vara 

H - Placa 


| - Carro transversal 


Cabeçote fixo 


É onde está montada a árvore principal ou eixo da árvore, 
por meio do qual, a peça recebe o movimento de rotação 
necessário à sua usinagem. 
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ACESSÓRIOS DO TORNO 


Placa arrastadora Placa de castanhas 
independentes | 


Placa universal Luneta fixa 
Luneta movel 


Copiador para Indicador de 
peças conicas entradas 


7 
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racear ROSES 


Operação 


ESscaro troco naioral ia superfície plana santo Saad dana dna ua Ur di 
perpendicular ao eixo do torno, mediante a ação dá: tia Ens tarefa prin s 
ferramenta decor que se desioga por ela do Caro, e ea 


transversal. 


Ea 


Esta operação é realizada na maioria das peças que se 
euebagam no torno, tais como: eixos, parafusos, porcas e 


O faceamento serve para se obter face de referência 


ou, ainda, como passo prévio à furação. raid on Ata den aaa ad dd a nd 


Processo de execução araras 


1. Prenda o material na placa universal... raiar 


Observações. E 


* Deve-se deixar para fora da placa um comprimento L, a 
inferior ou igual ao diâmetro do material. aeee 
* Omaterial deverá estar centrado; caso contrário mude aa 
sua posição, fazendo-o girar um pouco sobre Si 


Mesmo: o raia dae nda cadDa aapal dida dadas 
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2. Prenda a ferramenta. 


+ Coloque a ferramenta no suporte. 


Obsemação ane taaçeda 


+ A distância A da ferramenta deverá ser a menor possível... 


2.2 Prenda o suporte de modo que ele tenha o máximo 
de apoio sobre o carro. 


Observações ESC EEE E EES E EE E SI EEE E EES EEE 
“A ponta da ferramenta deve situar-se na altura do  reeeeeeeremeeereeereneneneneneneneenenes 
centro do torno. Para isso, usa-se a contraponta como esnnannan asas nan nana nan anna nana n na 
referência. MeMPesssa Dessas eananae aan an anna sacana anna nana 
e A aresta de corte da ferramenta deve ficar em ângulo EEE EEE IEEE IEEE 
com a face do material. ementas 
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3. Aproxime a ferramenta da peça, deslocando o carro 
principal, e fixe-o. 


ns HRS 


oa ra rn 


+ Consultar tabela de rotações. een eae anna nene nen nana nen 


5. Faceie. 


* Faça aferramenta tocar na parte mais saliente da face 
do material e tome referência no anel graduado do carro 
superior. 


* Avance a ferramenta até o centro do material. 


* Facapenetrar aferramenta aproximadamente 0,2 mm. 


Ps Desloque lentamente a ferramenta até a periferia. ETR CEEE CEEE EEE EEE EEE EEE 


Observação 


+ No caso de ser necessário retirar muito material na 
face, o faceamento se realiza da periferia para o centro 
da peça, com a ferramenta indicada na figura. 


q Repita as indicações b ced, até completar O o rerrenesneeranenenaronenaranenaeantarenananaa 
faceamento.  ananana na nnenracacaanananananananananananananaa 
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Tolerância Geral + 0,05 


OBS: Esta peça será utilizada na tarefa Nº10 


01 FOQGUETE ES 
Unid. mm | 
TORNEIRO MECANICO 
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TORNEAR SUPERFÍCIE CILÍNDRICA EXTERNA see 
NA PLACAUNIVERSAL arena naanaa nan an aaa aa aaa aaa nana 
Operação O rererenonenenerenanenenaeenanenennenananananto 
É uma operação que consiste em dar forma cilíndrica a isso 
um material em rotação, submetido a ação de uma ferramenta cisternas 
decorne OS ada O 


É uma das operações mais executadas no torno, com O  .suiccstiiicssiiiiccsetececenenenannnea 
fim de obter formas cilíndricas definitivas (eixos e buchas) ou ...ssuiiiiisiiiiissseiiiceeessecerenaes 
também para preparar o material para outras operações. aDumo ni gR é dada ds a e 


Processo de execução 


1. Prenda o material. 


Observações 


* Deixe para fora das castanhas um comprimento maior 


que a parte que será cilíndrica , que não supere em três vezes 
o diâmetro. 
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* Omaterial deve estar centrado; caso contrário, mude 


a posição girando-o um pouco sobre si mesmo, até conseguir, 


melhor centragem. 


Precaução 


+ Certifique-se de que o material está bem preso nas 


castanhas. 


2. Monte aferramenta. e nenn 


* Deixe a ponta da ferramenta para fora o suficiente 


para que o porta-ferramentas não toque na 


castanha. 


RR O 
mo = 


3. Fixe o porta-ferramentas de modo que ele tenha o 


máximo de apoio possível sobre o carro. 


Observação 


e A ponta da ferramenta devera estar à altura do eixo do 


torno. Para isso, usa-se a contraponta do cabeçote 


móvel como referência. 
4. Marque o comprimento a tornear, sobre o material. ns 
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e Desloque a ferramenta até o comprimento desejado, 
medindo com régua graduada ou paquímetro. 


* Ligue o torno e faça um risco de referência. 


5. Determine a profundidade do corte. 


* Ligue o torno e aproxime a ferramenta, até colocá-la 
em contato com o material. 


5.2 Desloque a ferramenta para a direita, para que ala 
fique fora do material. 


Acerte o traço zero do anel graduado pela linha de 
referência e faça penetrar a ferramenta em uma determinada 
profundidade. 
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Torneie no diâmetro. 


* Com avanço manual, faça um rebaixo de 
aproximadamente 3 mm. 


+ Recue a ferramenta. 


* Desligue a máquina. 


* Verifique, com o paquímetro obtido no rebaixo. 


Precaução 


Faça a medição com o torno parado. 


* Torneie, completando o passe até a marca que 
determina o comprimento. 


Observação 


Usar fluido de corte, se necessário. 


* Repita a indicação (e) tantas vezes quantas forem 
necessárias para atingir o diâmetro desejado. 


Vocabulário técnico 


Régua graduada: escala 
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FAZER FURO DO CENTRO (NO TORNO) deeeeeeananeoeaaa ane an acena nana nana n a 


Operação deteeenananeonananenenan acena nona nana anna 


Fazer furo de centro é abrir um orifício de forma e 


dimensões determinadas, com uma ferramenta 


denominadabroca de centrar. 


Esta operação é feita geralmente em materiais QUe 
necessitam ser trabalhados entrepontas ou na placa € na ir raeaa 
ponta. As vezes, faz-se furo de centro como passo prévio para is 


sefurar com broca comum. O acidenitenaniiedsicdaqintendasaceia sanção 


Processo do execução 


1. Centre e prendaomaterial. aaa 


D. Faceie. een eee anna en enen nana 
3, Prenda a rosa: eee eee nnnnna 
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+ Coloque o mandril porta-brocas no mangote. 


Observação 


+ Os cones devem estar limpos. 


Prenda a broca no mandril. 


Observação 


e A broca é selecionada em tabelas, de acordo com o 
diâmetro do material. 


Aproxime a broca do material, deslocando o cabeçote 


Fixe o cabeçote. 
4. Ligue o torno. 
Observação 


+* A velocidade de corte é selecionada em tabelas. 


5. Faça o furo de centro. 


* Acione, com movimento lento e uniforme, o volante 
do cabeçote, fazendo penetrar parte da broca. 


Observações 


* A broca deve estar alinhada com o eixo do material. 
Caso contrário, corrija o alinhamento por melo dos 
parafusos de regulagem do cabeçote. 
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há Usar fluido de corte conforme a tabela CEEE EEE EEE EEE 


Afaste a broca, para permitir a saída dos cavacos e para 


limpála. 
ds ra 


* A limpeza da broca se faz com pincel. 


Repita os subpassos a e b, até obter a medida RR 
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TORNEAR SUPERFÍCIE CILÍNDRICA NA PLACA E iii 
PONTA. O cia nan ad nana 
Operação rrenan aeee nana 
É uma operação que consiste em tornear o material, -ess-sesssseseeseesseeseseeeeereranees 


estando um dos seus extremos preso na placa universale O ssessneemaecscerasenenaneeenceenenenananes 
outroapoiadonacontraponia. o csiifaa Rea Canastra ipa 


Aplica-se quando o material a tornear é longo, pois este, iii 
somente preso na placa universal, se flexionaria sob a ação iii 


da ferramenta. O aananananananaaaaaaananana nana nanananaanananaas 


Processo do execução aifeda Dean Daapa Tra ndaaia Deja punida 


1. Faceie e faça o furo de centro numa extremidade do Umas 


material. 


2. Coloque a contraponta nomangote. remessas 
Obsemáedo. Rae 


+ Os cones devem estar limpos. 


3. Prendaomaterial. tree aea reta ee area eranrreenana 


* Aperte suavemente o material na placa universal. ienes 
* Aproxime a contraponta, deslocando o cabeçote isso seeseesearena 
móvel:efixeor. O cia aaa 
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Observações MeedesssesDsnaseananas anna aan nana anna anna 
+ Verificar o alinhamento da contraponta pela referência MeMdessso sean Dea nanas anna nana nana anna nana 
A e corrigir, se necessário. MeMdesssenesnsasesnasae an nn anna n anna nan nn anna 


O mandabdsve cano ado reansca das nação 


seu diâmetro, no máximo. 


Sans Anda contraponta no rode conio: girando ho Ea 


volante do cabeçote móvel. 


ne RARE 


TT PS ERR EE 


* Verifique a centricidade do material e fixe 


definitivarnente na placa TETE E DS 


* Ajuste a contraponta e fixe o mangote através do 


o 
4 Prendaaferamenta. CC rrreeneneeeeremeeeeaeeeeameeeeereteaes 
5. Verifique o paralelismo reeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeereeeee 
eliguoodamo. cs ads 
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Observação arara near rara 


+ Determine a rotação emitabela: camas idas dai dai ia isto eia caadiccadhd 


* Faça um rebaixo no extremo do material e tome 


en raid do coreana lado E Sia 


* Retire a ferramenta e desloque-a, para realizar O OUtrO ss. s si irseteresereranenereneeerenes 
rebaixo, com a mesma profundidade de corte anterior. sis iereeeeerenenereneeerenenes 
* Recue a ferramenta e meça os diâmetros dos rebaixos  ..........ssiieteraseneranenereneeerenea 
como paquimeiro.  riigeaiidaaatiaiaesE Sen enaa as balasdis aa 


QbsemagãO. raia aa 
Se o diâmetro do rebaixo próximo à contraponta for maior... 


desloca-se o cabeçote móvel no sentido X; se for menor, nO is iieeetereaaea 
sentido Y. 


6. Torneie namedida.  armanininenanarsheninossadinastarinastaitaasão 
Gosemnacões. O Ci 
e À peça somente deve ser retirada da placa depois de... eres 
terminada, para se evitar nova ceniragem. a terreannteeeraaneeneerrnaaana 
e Verificar frequentemente o ajuste da contraponta e à erre 
WbnCaçãos. DC Gs ae aaa a As 
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Tolerância Geral + 0.05 


OBS: Esta peça será utilizada na tarefa Nº08 


[08 [ Core Pre Vsrages ESTE 
Pesaro Claudio 


CASA 


FP |. Tarefa Data 07/07/00 


FOGUETE ho Claudio 


TORNEIRO MECANICO 


Escala 
el 
(Unid. mm [visto 
20 807 
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TORNEAR SUPERFÍCIE CILÍNDRICA EXTERNA insesenn 
ENTRE PONTAS O crvigrsesiemda ineo as nini aca aan 
Operação rrenan arara nana 
É uma operação que se realiza em material montado  ...csiisseeereeaaes 
entre as pontas do torno, que giram arrastadas por um asiisecieeeneseereereneeerenereeaceeranes 
arrastado. a CS cipa ana capa aiodn 
Executa-se em peças que devem conservar os centros — .iiiiiieitseseeereerenernaanas 
para fácil centragem posterior. rirereniaaaaaaatararanaeneaesarararaneacans 


Processo de execução 


1. Faça furos de centro nos extremos. DR 
2, Prepare o tomo. e a 
+ Monte a placa de arraste. aaa nr que 
Observação a doada dad 
+ Limpar às roscas e os cones. q e 
+ Monte as pontas Era 
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Observação E Satite pisa ta Dia dE a opel Sá aa ea RS a a ao Era 
Verifique a centragem e o alinhamento das pontas; à ara ra E SS UA aca Grao é 
corrija, se necessário. O rnanana man ana mana man anna mana nan anna anananaana 


3. Monte o material e o arrastador. 


css e nEdEmaráid presa na pisa adega SR in 


* Coloque o arrastador, sem fixá-lo. . rrtereaeeereeaeaeneneneraneneanenaaaacenenaana 


ó Ajuste o material entre as pontas e fixe 0 mangote. sia im acto eis holanda ira dead 


Observações. Cr acrieirERassanse ada aaa cagas dota açaa 


+ Lubrificaros centros. anna aa aaa ana n ana aa aaa aaa na ran aaa 
“A peça deve girar livremente, sem folga entre AS: austin teria oareitasa daiane dp 
pontas.  rennananenananananennenenaa nan nanenanenananenas 
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+ Posicione efixe oarrastador. .  ramanana nene e nene ne eee nene ne nene re renan na 
Obsenmação. rir ra sida no anta 
+ Em caso de superfícies já usinadas, usar proteção, Sachniio sa paSiaas Esta sa nLsioc SEnoaasi infos 
entre o arrastadore a peça.  rrrrreeeeeneneneaceneaeeneneeennenannenanenans 


Precaução ceia e napa ni A as pa is un ua dq 


* Verificar se a placa e o arrastador estão bem 


presos, e se não batem no carro Superior. e 
4. Monte a ferramenta e cilindre. CEEE EEE EEE EEE EEE 
Observação 


Verifique o paralelismo, com parquímetro, e corrija, se 


necessário PO aa aa eae a DN Sa 6 ap 
RiRcanção. - O is a 


Verificar constantemente o ajuste das pontas e lubrificá- 


las, pois, durante o torneamento, a peça se aquece e se dilata, 


razão pela qual as pontas devem ser reajustadas. es 
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PLACA ARRASTADORA E ARRASTADOR MeedesssesDsnaseananas anna aan nana anna anna 
Operação CeMdesssdeDanaDeananae anna nana nn nana anna aaa 
São acessórios do torno que servem para transmitir O Co ttrtnesariatonbrndias  adin desen dados ono asse não 
movimento de rotação do eixo principal as peças que devem MeMsessse Minas ses nanae en nn nana anna anna nana 
ser usinadas entre pontas. eeedesssdnDanasaananas aa nn ana nn anna a anna nana 


Ploco oarrastodoro ou ptoco de arrasto 


Constituição e utilização aaa 
Placa arrastadora. nununnnnn anna nn nn un nn nn nn una un nn nun nn nn nun 
Eixo 


Porca de 
operto 


sta RARE 
EPA RR O SS 


Possui um cone interior e uma rosca externa para sua 
fixação no eixo principal do torno. 
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PAN gs FS te (o | o | ADA 


É feito de aço. eee sesssa Dessas asnanae aa nanan anna nana anna nana 


É fixado na peça a usinar. Mes desssa Dean asaananas ana ana nana n anna anna nana 


TIPOS Rea 


Placa com ranhura. EEE EEE EEE IEEE IEEE 


Com arrastador de haste curva. ERC NICE RO E RR RR RT RR RO RT 
E 
us CEEE 

Naga 


SENAI-PR 


0501 - Usinagem - TORNEARIA 


Placa de pino. dd Saida ada dida a aj á a a a E aa pu jota apa 


É usada com arrastador de haste reta. mafefos dida aos aja SS Sana 0 jo oo nt o ein nl 


Ja 
- pr — 


Placa de segurança. rrtaieeaaaeeraaneraararanereaneneanenananaa 


Permite alojar o arrastador para proteger o operador. iiiisrereeen 
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| 
| 
efa 


Tolerância Geral + 0,05 


OBS: Esta peça será utilizada na tarefa Nº07 


| 03 | Corpo 1 Pré Usinagen [4 [eres Açao | 
CO E 


Tarefa Escala | Data 07/07/00 
FOGUETE E 
Unid. mm [Visto 


TORNEIRO MECANICO | Nº desenho 
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FURAR USANDO O CABEÇOTE MÓVEL MeMdessseDnsnaseananas ea nn nana anna anna aaa 


Operação 
Esta operação consiste em fazer um furo cilíndrico por se cena nao ai Da e O e O duo 
deslocamento de uma broca montada no cabeçote móvel, PERNA ERR ERR PR 
com o materialemrotação.  rreatantenantaaertateeaatete tenta 


Serve, em geral, de preparação do material para Gacerd o Elia aro d mma a sje 66 a ad S/S ID o a e S/D E Se O 
operações posteriores de alargamento e torneamento Toc dns Dai ds Ea Ca as aj dns cond 


e roscamento internos. 


Processo de execução d.5. 870 GB dia 0 Dto D/S a vaia Go dra AO GIO NÓ RGE GOO 026 GOO 26 0 


1. Faceie. aa aa aa a aa a pa o da aa a 


D. Faca um furo de centro. RETA RR ARA RRRCLOR TRREU 
3. Verifique (0) diâmetro da broca com o paquímetro, me- sreresneneenenenaenenoenensenenannananananas 
dindo sobre as guias, sem girá-la. orrsenineneaeanianereaeeneareneaentaeatento 


Observação: o Ed 
* No caso de broca de mais de 12 mm, às vezes é a 
necessário fazer um furo inicial de diâmetro UM pOUCO 
maior que o daalma dabroca. errante ane nereaatreaaa 
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! Alma da broca 
pas presisa e 


4. Fixe a broca helicoidal. .  rananenaanenaanencanenan nenem amena nana na nana 
Observações O arnanaenannaananeaeneneanannaneenneeenannanns 
+ A broca de haste cilíndrica é fixada no mandril. ss neeeerenereeneneenenenmenana 


+* A broca de cônica é fixada diretamente no cone do 
mangote ou com o auxílio de bucha de redução. 


hoste cônico 


Nr 
E a = 
ye re TS O meanmen aaa ena nene ee acena ne nana ana an nana aaa 
a ae 
a a o 


* Aproxime o cabeçote móvel, de modo que a ponta da 
broca fique a mais ou menos 10 mm do material, e 


e DC CO fiat ra pn 
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Observação 


* O mangote deve ficar o máximo possível dentro de 
seu alojamento. 


6. Inicie o furo, fazendo avançar a broca com giro do 
volante do cabeçote móvel, até que comece a cortar. 


Observação 


+ Caso a broca oscile, deve-se prender um material 
macio no porta-ferramenta, fazendo-o avançar até 


encostar suavemente na broca, à medida que a ponta 
penetra na peça. 


colço de escoro 


espera 


* Nesse caso, os gumes da broca devem estar em 


posição vertical . Após a ponta da broca penetrar, retire 
o material utilizado como apoio. 


7. Continue a furar, fazendo penetrar a broca. 
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Observações rrenan aerea narrar 
* Retirar frequentemente a broca do furo para limpá-la  ..........ssisiseseeeeereeeeaeeeranes 
com um pincel. 


* Refrigerar adequadamente. 


8. Termine o furo na profundidade desejada 


Observação een nene nene anne 


* A profundidade do furo pode ser controlada pela escala ............. a 
existente no mangote ou com uma referência sobre a broca. serranas 


[6] I 
O 


comp de furto |, abertura au composso 
Mongote 


Comprimento toto: 


Verifique a profundidade. mania 
rs Ra 


* Limpe o furo. 


e Verifique a profundidade do furo com a haste de ssiiisiiiiiisiii nisi sie sisnenasa 
profundidade do paquímetro.  irtiaereiaceraareaeaeeanereanereanenananaa 


Obsemação. O cri 


+ Não leve em conta a parte cônica da ponta 
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Tolerância Geral + 0.05 


DBS: Esta peça será utilizada nas tarefas Nº05 e Nº09 


Ter Fscaia 
FOGUETE td Desenho Claudio 


Unid. mm [Visto | 
TORNEIRO MECANICO El seo 
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SANGRAR E CORTAR NO TORNO O eeraceeeneenenemnanaananeeeaanen 
Operação O arantenannaeaaanaenaennn te nana na aaananaaanaa 
É uma operação que consiste em abrir canais através cities 
da ação de uma ferramenta especial que penetra no material. 
perpendicularmente ao eixo do torno, podendo chegar a iii 
separar o material, caso em que se obtém o corte. aetieceneaeeneceneeeeneeeenaeereaeeraaeeeans 


É aplicado principalmente na confecção de arruelas 


especiais, polias e eixos roscados. Dbi e O a A a DS SÓ dd Dad AD ADO 
Processo de execução ER RIOT RIO RO RR E ER EE RI 
1. Prenda o material. TU ER RED OR ERR TORTO 
Observação Eeoa racao a aaa AO fa A Des ae SIT a É A 


* Fixe o material de modo que o canal a fazer fique o 


mais próximo possível da placa, para evitar flexão 


dapea CS te O Annie taças 
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Observação amenennan nana a nnan anna san ana ssa nan nona anna nana 

* A marcação pode também ser feita diretamente com 
a ferramenta. 


ups dd ASR as 


Observações 


O balanço B deve ser o menor possível. ementa 


* Ocorte da ferramenta deve estar na altura do eixo do 
torno. 


+* Oeixo da ferramenta deve ficar perpendicular ao eixo 
dotomo. O rteeeetetantatea a 


4. Prepare (0) torno. RECO TES ds ds pn Cajado o ja O 


+ Localize a ferramenta entre as marcas do canal e fixe 
o carro principal. 


* Determine a rotação adequada 


E esc ope rates pat 
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* Avance a ferramenta, até tocar de leve no material, e is 

tome referência no anel graduado do carro 
transversal, para controlar a profundidade. 


* Avance a ferramenta cuidadosamente, próximo à mar- 


ca Ilimite deixando material para 0 acabamento. es 


* Afaste a ferramenta, desloque-a para o outro lado do ....ss.sssssss sistemas 
canal e repita a indicação anterior... iireerenananananaannaaananaanaaneannaaana 


Marcos limites 
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+ Termine (0) canal, faceando os flancos primeiramente MeMnesssesDanaseananas anna anna nana anna nas 
e depois (o) fundo. eesdesssdnDansaDeananae anna nana nn nana anna nana 


Observação 


* Verifique o corte da ferramenta e afie, se necessário 


antes de terminar 


Gene epor cao. a ea 
CRPEVECDO. sap a 


* Para cortar, repita os subpassos a e b do 5º passo, 


até que a peça se desprenda do material. 
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TORNEAR SUPERFÍCIE CILÍNDRICA INTERNA see 
(PASSANTE) O cireiriias rita ar aninaas 


Operação O aranaenaananacanaeanenana te nanananasenanaaanaa 
Consiste em fazer uma superfície cilíndrica interna, pela... 
ação da ferramenta, deslocando-se esta paralelamente ao eixo iii 
do torno. É conhecida, também, com o nome de broquear. iii 
Realiza-se para a obtenção de furos cilíndricos, precisos,  tmuainentaceresereereeneaeeeneeeos 
em buchas, polias e engrenagens, e outras peças. urineeniaeaeaeerererereererenearennereees 
Processo do execução arrranieranaranaaeeeareneaanaeranerananaanta 
1. Prenda a peça Dunnnanana nana nan un nu nun nn nn nu nu nun nn 
+ Deixe a face da peça afastada da placa, O necessário Dad E Tn dado RGUDS a di a SR SO Saia St Sa 
para a saída da ponta da ferramenta e dos CavVacOS. o rrttemeseranenenenaaarennenenenenanananerenanas 
4 Centre a peça ERP RODE NOR RIR ER ON ED ENCERRA RR 


D. Fure a peça num diâmetro aproximadamente 2mm ESCRITA EES 
menor que O diâmetro nominal. EEE EEE IEEE ESA 
9. Monte a ferramenta eeeenenea nana nen nan ana nan nana nan anna nua 
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+ Deixe para forado porta-ferramentas um comprimento PRESO PRINCE PDA a E 
suficiente para broquear. DRE ER CE ERAS dO REU RAO Ea nao ada ni 


LLLLLLL 


LL L LL 


Observação aaa 


* A ferramenta deve ser a mais grossa possível. 


* Ajuste a ferramenta na altura e no alinhamento. issseeeeereneenarerenena 
Observação.  cadrisr iara sb iai esaa iodeto aco ao 
+* O corpo da ferramenta deve estar paralelo ao eixo do... 

torno, e a ponta da ferramenta, na altura do centro. iss issssceereeeeaarerenaesa 


* Fixe a ferramenta. 


a Prepareelgueodomos. casi iria iris 
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Observação anaaananearaanaaaanana ana naaanaaanannaaa 


+ Consulte a tabela pare determinar a rotação o MT IR 


AVANÇO. e cria ra ad 


5. Inicie o torneamento. 


+ Faça a ferramenta penetrar no furo e desloque-a 
transversalmente, até que a ponta toque na peça. 


Ee ca Sl 


=: 4000, 


+ Faça um rebaixo na boca do furo, para servir de base 


para a medição. 


=p yes 


* Pare o torno, afaste a ferramenta no sentido is 
longitudinal e tome a medida com paquímetro. ea 


* Calcule quanto deve tornear e dê os passes 
necessários, até obter um diâmetro 0,2 mm menor 
que o final, para o acabamento. 
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. Complete o torneamento. rimas 


Reafie a ferramenta, se necessário.  itrraeaenaeaeaananaaaaaaaaenenenenereneneaaa 
Consulte a tabela e determine o avanço, para dar 0 siri 
acabamento. O ranananaaaa nana aa aaa nana nana nanananaaa 


Faça um rebaixo com a profundidade final e verifique cs 
amedida. CO Pa aa 


Jefmihns o passe. isa aaa des alisa ai 


“Venique. . O criei 


Observação. cr 


* Os furos, conforme sua precisão, podem ser iii 
verificados com paquímetro, micrômetro interno, .ciiiiiissstistsi 
calibrador, tampão ou com a peça que entrará no furo. iss 
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TORNEAR SUPERFÍCIES CÔNICAS USANDO O ires 
CARRO SUPERIOR  rrereeenaenaeeeeraraeeneeeanaenaneaanana 
Operação  enaneananeaeeea aerea ana naaananananaaa 
É dar forma cônica ao material em rotação, deslocandose — ..iiiiieremeemeemeerereeeeeeem 
a ferramenta obliquamente ao eixo do torno, conforme a sistemas 
inclinação dada ao caresúperior., O asda eras oa 
Sua principal aplicação é na confecção de pontas de iss 
tornos, buchas e redução, sedes de válvulas e pinos cônicos. isentas 


Processo de execução ias ns io DD sra sides Sri end 


Exemplo 1 - Tornear cônico externo.  uirrreemeeenanaaaneranerenanaaanaanreeanana 
1.Torneie cilindricamente o material, deixando-o no sesesesseeeeeseseeeeeeeeeeesarereanaa 
diâmetro maior do cone. O rranreenmaeenanaaa anamaria nana na na aanrenanana 


Observação  rnnenanananaanaananaenananaeaeneraranaenans 


+ Usarfluido decorte. arnnrennan aaa cannananen emana nan aan renan 


2. Incline o carro superior. RRPRPE E RN e URI UE RAND PAR 


+ Solte os parafussos (A) dabase.  rranenamanananenanenaea anna nnanaannanananaa 
+ Gire O carro no ângulo desejado, observando a sesemesatatetctneareneeerneaneao 
graduação angular. ssoe Rosas aad sbre asigacad dreads Scania des 
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Ba DIDIDA: B 
Lis =o 


2. Aperte os parafusos da base. 
3. Corrija a posição da ferramenta. 
Observação 


* A ferramenta tem que estar rigorosamente na altura 
do centro a perpendicular a geratriz do cone. 
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4. Coloque o carro principal em posição de tornear 0 iii 
(670) q | = o er e o 
+ Gire a manivela do carro superior, deslocando-a — uiisiiisisiss iscas serrana 
totalmente para frente.  rrrreaeeneaeeneneneneeanenenaneneaeeraaneenanes 

é Desloque o carro principal para a esquerda, até que a eseeiieteseeesenereneceneneneneeneeeanes 
ponta da ferramenta ultrapasse em 5 mm  .isiiiiciseiieecteneseeereeraeraneanas 
aproximadamente, o comprimento do cone. treta 


+ Fixe o carro principal, apertando (0) parafuso Boo samadassofisaa sina MabIlagnaca drop ed dan Gans 


5. Ligueotono. rrenan nene ana rana nara 
6. Inicie o torneamento pelo extremo B do material, com  ..s.iiisssseesserteeraseresereenteneso 
passes finos, girando a manivela do carro lentamente. iiiisssreeeeaeeeeeeerearanernans 


Observações eeeanenea nana anna a nn nan anna nua 


* Trocar de mão, na manivela, de modo que não se 


interrompa fo) corte. EEE EEE EEE IEEE 
+. Usar fluido de corte. EEE EEE IEEE ESA 


7. Verifique fo) ângulo do cone, quando ele estiver mais  eeeesemececenccseeneeceeasnenaeamunanes 
ou menos na metade do torneado, e corrija, se necessário. ERES EE TRE NTE GRE PP CR RR 
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Observação PIS PR RD PRETENDE RR 
4 Quando a verificação se faz com calibrador, deve-se ja jaaarar Elliot a jato LS ar A pa 0 VT ra 
afastar a ferramenta transversalmente e limpar O o teretememeemenenenanenenenenenenenanananananana 
material eo calibrador. EA as duda did gn o Deals o E É ais é Só 6 aj a 
Precaução ac aa da as a a a di hn ja 
4 Para evitar ferir-se, afaste a ferramenta e cubra SUQ cc rtemeemenenananaenenenenenenenenanananananas 
ponta com protetor de chumbo, couro ou madeira. nd SS Da a TE gr side da 

8. Repita as indicações das figuras acima, até terminar cad es css land tada DL pudas desnad depeia 
a operação. Ea dtoto Em da Enc 6 me (já 6 E 6 E 6 
Exemplo 2 sa Tornear cônico interno tato ia a aa a a a 
1. Torneie cilíndrico interno no diâmetro menor do cone. reereeermerremereenremeereeareneeneneess 
Observação aa aa aa a aa a pa o da aa a 
4 Leve em conta (o) comprimento do CONC. o ramememememenenenananananananmenannenanatatanas 
2: Fixe o carro superior no ângulo de inclinação do Cone. remememeemenenenenenanenenenenenenanenenanana 
3. Prenda a ferramenta de alisar interno. ra ara aja aa aa dual a a (Epa 0 pa 0 
Observação ataca din to Aa ia ia Sa pa rj é 
4 Movimente a ferramenta, girando-a no sentido das SCE ERR RR RR RES O RR RO 
flechas, para acertá-la na altura, utilizando, para isso, PE RI RE OE IE ITO E 

0 verificador. maia Da ga a a a sd ad es a 
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4. Situe o carro principal em posição de tornear o cone ci 
e fixe-o. 


Observação 


+ Sendo o comprimento do cone igual ao comprimento Cota a Ddr Dana e dia de ba a 
da peça, a ferramenta deverá sair do lado da placa iss 
aproximadamente Smm.  arrenanaeantaneneeaneneanenenennraanrantanasa 


As pa ana alan 
do a 

5. Determine a rpm, considerando o diâmetro maior do ii 
cone. 


6. Torneieocone. renan nanaaa aerea anna anaaaaaarana 
Observações 


+ As demais fases de execução são iguais ASTÕO. - mariniza gras snainem asa nan ananás do cane nina 
torneamento cônico externo com o carro superior. uiiiitisisecisesereeeeraanteeanes 
+ Para alisar, dê os passes no sentido de B para AOÓS  asaasiaadasasagas paises aiiagra dades dontenad 
repasse de A para B, sem dar profundidade de corte. iii 
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Vocabulário técnico PIS PR RD PRETENDE RR 


Carro superior = Espera, carro orientável. a jalearar Elliot a jato LS ar A pa 0 VT aa 


Goniômetro E Transferidor. RAR ER RE INR 
CÁLCULO DE INCLINAÇÃO DA ESPERA DO TORNO esses 
Cálculo Cos dad maio da DR SD a ata a a O 


Determinar 0 ângulo de inclinação da espera, para SO o ttteteememememenenanenenenannnanenenenanananana 
tornear 0 cônico indicado abaixo: sad es css land tados laudas Setnad depeia 


C: nO 


ai ERON PESA SER E OS RIR ER RAE 

PRERESI, EM 
Convenções DACOS:. cai dei 
CSM ssa so nas ans 
| = Ângulo de inclinação da espera DE DOM cana 
(ângulo de inclinação do cone) ES IDA pende 
FOUIOO UI qi sunis a caio a 
C= Comprimento docone o agagaiaad ads sadilo sado as pane ideia 
D=Diâmetromaiordocone. craaiiasirEaa gas iagaa dan dohcagas ie caaaidapaço 
d = Diâmetro menordocone arraia aaareeaanaara aaa aaaaaaraanaanaa 
tang:i= Tangeniedo angulo raia A salones sa 


Fórmula: 
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Solução rrenan 
Substituindo, na fórmula, os valores literais pelos valores  ....iiiiiitsiseseesteatan 
numéricos dados, teremos: anannanaananenananenanaanananaaananananananteaa 
Tangi=. B0=M. irradia aliçd 

2 x 1 0 CEEE EEE EEE EEE EEE CEEE EEE 

e Sa em 

2 X 110 DO AAA 

3,0000 HO circo 
0800 6 6 dee E 
0300 Co O ain aa a a 

DBO O Ai Ra ara 
iangd= 0002. ciranda 
Resposta:i=1º30" O rnereneneraenenaneneanenaneenanenaneenanerans 
Consultar a tabela de tangentes, onde encontrará tang. iii 
1º30' (um grau etrinta minutos)  urrentaneaaeaneraannaanaanae araras 
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Tolerância Geral + 0,05 


OBS: Esta peça será utilizada na tarefa Nº14 
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